PCX 




WELTORGANISATION FOR GEISTTGES EIGENTUM 

Internationales Buro 

INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG OBER DIE 
INTERNATIONALE ZUSAMMENARBETT AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS (PCT) 



(51) Internationale Patentklassifikation ^ : 

B29C 45/16, 45i37, B65D 5/74 // B29L 
9:00 



Al 



(11) Internationale Veroffentlicliiingsnumnier: WO 95/21734 

17. August 1995 (17.08.95) 



(43) Internationales 

VerSflentliGhiuigsdatum: 



(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/CH95/00028 

(22) Internationales Anmeldedatum: 7. Fehruar 1995 (07.02.95) 



(30) Prioritatsdaten: 
374/940 



9. Febniar 1994 (09.02.94) 



CH 



(71) Amnelder (fiir alle Bestimmungsstaaten ausser US)i TETRA 

LAVAl. HOLDINGS & FINANCE S.A. [CH/CH]; 70, 
avenue G^n6ral-Guisan, CH-1009 Pully (CH). 

(72) Erfinder; und 

(75) Erfinder/Anmelder (nurfiir US)'. MOCK. Elmar [CH/CH]; 33, 
rue Jacob, CH-2504 Biel (CH). 

(74) Anwalt: FRH PATENTANWALTSBttRO; Hedwigsteig 6, 
Postfach 768, CH-8029 Zllrich (CH). 



(81) Bestimmungsstaaten: AU, BB. BG, BR, BY, CA, CN, CZ, 
H, HU. JP, KP, KR. KZ» LK, LV, MG, MN, MW. NO, 
NZ, PL. RO, RU, SD, SK, UA. US, XJZ, VN, europaisches 
Patent (AT, BE, CH, DE, DK, ES, PR, GB, GR, IE, IT, LU. 
MC, NL, PT, SE). OAPI Patent (BF, BJ, CF, CO, CI, CM, 
GA. GN, ML, MR, NE, SN, TD, TG). 



YerOffentUcht 

Mit intemationalem Recherchenbericht. 



(54) Title: GLUABLE PLASTIC MOULDED PART AND PROCESS FOR PRODUCING THE SAME 

(54) Bezeichnung: VER KLEBB ARER FORMTEIL AUS KUNSTSTOFF UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG DIESES 
FORMTEILS 

(57) Abstract 

A gliiabie moulded part has an inte- 
grated gluing part (3) made of a hot-melt- 
type glue and a moulded part (4). The glu- 
ing part (3) is produced in a separate injec- 
tion moulding step, for example in a first 
injection moulding step, and the moulded 
part (4) is then cast on the gluing part (3), 
forming a joint line. When required, at 
least the surface to be glued of the gluing 
part (3) is activated, for example by heat 
iiradiation, for example before the actual 
gluing process, and the gluable moulded 
part is then pressed on an object (5) to 
which it must be glued. 
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(57) Zusammenfassung 




Der erfindungsgemasse, 
verklebbare Foimteil weist einen 
integrierten Klebeteil (3) aus einem 
Schmelzkleber und einen Formteil 
(4) auf, wobei der Klebeteil (3) in 
einem, separaten SpritzguBschritt 

hergestellt wird, beispielsweise als erster ■ 
Spritzgufischritt, wotei der Formteil (4) dann unter Bildung einer FlieBnaht an den Klebeteil (3) angegossen wird. Wenn notwendig, 
wild mindestens die zu veiklebende Oberfliche des Klebeteils (3) beispielsweise vor dem effektiven Klebevorgang beispielsweise dmch 
Wannestrahlung akdvieit and dann wird der veridebbare Formteil durch Ai^ressen auf einen zu beklebenden Gegenstand (5) aufgeklebt. 
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A'ERKLEBBARER FORMTEIL AUS KUNSTSTOFF UND VERFAHREN 
ZUR HERSTELLUNG DIESES FORMTEILS 



Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Spritzgusstechnik und betrifft einen 
durch Spriuguss hergestellien, verklebbaren Fonnteil aus Kunstsioff gemass 
dem unabhangigen Patentanspruch sowie ein Herstellungsverfahren znlr Her- 
steilung des verklebbaren Formteils. 

5 

Vielfach warden durch Spritzguss hergestellte Formteile aus Kunsistoff fiir 
irgend eine Anwendung auf anderen Gegensianden aus Kunststoff oder auch 
aus anderen Materialien aufgeklebt. Dafiir wird zwischen die beiden fur die 

10 Klebeverbindung vorgesehenen Flachen, von denen die eine ein Bereich der 
Oberflache des Formteiles ist, ein Klebstoff gebracht und die beiden Flachen 
werden dann meist zusammengepresst. Der Kleber wird haufig beispielsweise 
in flussiger Form auf die eine der zu verklebenden Hachen aufgespriiht, oder 
aber er ward in Form einer Klebefolie zwischen den beiden zu verklebenden 

15 Flachen positioniert und beispielsweise durch Warme aktiviert. In jedem Falle 
muss der Kleber deran ausgewahlt werden, dass er nach dem Klebevorgang 
an beiden zu verklebenden Flachen durch Adhasion oder Kohasion fiir die 
jeweilige Anwendung geniigend haftet, was insbesondere beim Verkleben von 
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sehr verschiedenartigen Oberflachen (beispielsweise verschiedene Materialien) 
zu Scfaw'erigkeiten fuhren kann. 

Des weiteren ist auch vielfach die genaue Positioniening und Dosierung des 
KJebstoffes nicht einfach. Insbesondere bei Formteilen mit stark sirukturienen 
Oberflachen, von denen nur einzelne Bereiche mit komplizierten Formen 
verklebt werden soUen, ergibt sich auch die Schwerigkeit, den Klebstoff ge- 
nau und richtig dosiert eben nur auf den zu verklebenden Oberflachenteilen 
aufrubringen, sodass im schlimmsten Falle nach dem Verkleben iiberschiissi- 
ger Klebstoff in einem weiteren Schritt entfemt werden muss. 

Eine N4enge derartiger Schv^-ierigkeiten haben sich gezeigt bei der konkreten 
Anwendung von Formteilen als Verschlusseinheiten an Getrankebehaltern 
beispielsweise aus Papier, Pappe oder kunststoffbeschichteten deranigen. Ma- 
terialien, we diese beispielsweise in der europaischen Amneldung EP-Al- 
546999 beschrieben sind, wenn diese Verschlusseinheiten aus irgend einem 
Grunde mcht mit dem Behalter verschweisst werden konnen und deshalb 
geklebt werden miissen. Bin derartiger Grand kann sein, dass das Behalterma- 
terial m'cht schweissbar ist oder dass eine solche oder ahnliche Verschlussein- 
heit erst am bereits gefullten Behalter (uber einer entsprechend geschwachten 
Stelle) angebracht wird und der Behalterinhalt durch eine Verschweissung 
Schaden nehmen konnte. 



Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, einen durch Spritzguss hergestell- 
ten, verklebbaren Formteil zu schaffen, dessen Verklebung mit einem anderen 
Gegenstand bedeutend einfacher und praziser durchfuhrbar ist. Ferner ist es 
die Aufgabe der Erfindung ein Herstellungsverfahren fur einen deranigen 
verklebbaren Formteil aufeuzeigen^ 
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Diese Aufgabe wird gelost durch den verklebbaren Formteil wie er in den 
Patentanspruchen definiert ist. 

Der erfindungsgemasse, verklebbare Formteil weist den Klebstoff als inte- 
grierte Teilform (Klebeteil) bereits auf. Dabei ist der Klebeteil mit dem effek- 
tiven Fonnteil durch eine Fliessnaht verbunden und die beiden Teile bilden 
zusammen den verklebbaren FormteiL Die Fliessnaht entsteht durch Aneinan- 
dergiessen in zwei aufeinanderfolgenden Spritzgussschritten der beiden Mate- 
rialien (Klebstoff und Material des Formteiles) bei entsprechend gewahlien 
Spritzgussparametem. Der verklebbare Formteil mit dem integrienen Kle- 
beteil wird durch ein Mehrmaterialien-Spritzgussverfahren hergesielh, indem 
beispielsweise zuerst der Klebeteil aus dem Klebstoff gegossen, dann die 
Giessform verandert und der Formteil in mindestens einem weiteren Spritz- 
gussschritt aus mindestens einem thermoplastischen KunststofEmaterial gegos- 
sen wrd, wobei der Klebeteil beim Giessen des Formteiles den Giesshohl- 
raum leihveise begrenzt. 

An den Klebstoff miissen dabei die folgenden Bedingungen gestellt warden: 
er muss bei Umgebungstemperatur fest sein; 
er muss spritzgiessbar sein; 

er muss mit dem Material des Formteiles bei Spritzgussbedingungen eine 
stabile Fliessnaht bilden kozmen; 

er muss, wenn notig nach entsprechender Aktivierung (wem'gstens an der 
Oberflache), mit der mit dem Formteil zu verklebenden Oberflache eine 
adhasive oder kohasive Verbindung (Klebeverbindung) bilden konnen. 
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Diese Bedingungen konnen erfullt warden durch einen fiir eine bestimmie 
Anwendung ausgewahlten Schmelzldeber. Schmelzkleber werden durch Envar- 
mung auf eine bestimmte, fur einen einzelnen Schmelzkleber charakteristische 
Aktivierungstemperatur klebrig und gehen in diesem Zustand Klebeverbin- 
5 dungen mit anderen Oberflachen ein, die dann unterhalb der Aktivierungs- 
temperatur stabil sind. Schmelzkleber sind iiblicheru'eise 2aisammeneesei2t aus 
einem Grundpolymer und einem Klebematerial und konnen femer noch 
Weichmacfaer, Antioxidamicn und/oder Ftillstoffe emhalten. Das 
Gmndpolymer bestimmt im wesentlichen die Aktivierungstemperatur des 

10 Schmelzklebers. Im Handel erhaltliche Schmelzkleber emhalten als Grundpo- 
lymer oft Ethyl-\inyl-acetat-copoIymere (Aktivierungstemperaturen im Berei- 
che von 90 bis 140°C), Polyamide (Aktivierungstemperaturen im Bereiche von 
120 bis ISO^'C) Oder Polyester (Akti\'ierungst€mperaturen im Bereiche von 150 
bis 210°C). Eine an einer Klebevei-bindung mit einem Schmelzkleber be teih'g- 

15 te Oberflache aus einem anderen Material zeigt ubiicherweise keine struktu- 
rellen Verandeiiingen gegenuber derselbeii Oberflache, die nicht an einer 
Klebeverbindung beteiligt ist 

« 

20 Als AJcmierung (Erhitzung auf die Aktivaem^ der Klebeteilo- 

berflache vor dem effektiven Verklebun^svbrgang ist eine Behandlung mit 
Warme, Infrarot, Ultraschall, Flanune, Entladung oder Plasma denkbar, wobei 
je nach Anwendung die Aktivierung vor dem Zusamnienbringen der zu ver- 
klebenden Oberflachen oder danach durchgefuhrt werden kann. Diese Akti- 

25 vierung ist nur im HinbUck auf die Verklebung des Klebeteils mit der Ober- 
flache des zu beklebenden Gegeristandes relevant. Dagegen ist die Verbin- 
dung zwischen Klebeteil und Formteil bereits bei der Herstellung durch 
Spritzguss derart erstellt, dass sie den Aktivierungs- und den Klebevorgang 
uberdauert und dadurch insbesondere vom Akti\aerungsvorgang weitgehend 

30 unabhangig ist. 
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Verglichen mit dem Stande der Technik fallt dadurch insbesondere die an das 
Klebematerial zu stellende Bedingung weg, nach der ein nach bekannien 
Methoden angewendeter Klebstoff mit den Materiaiien beider zu verldeben- 
der Oberflachen adhasiv oder kohasiv verbindbar sein muss und zwar bei 
gleicher Aktivierung. 

Ein weiterer Voneil des erfindungsgemassen, verklebbaren Formieiles mit 
integrienem Klebeteil, insbesondere gegeniiber einer Applikation von Kleb- 
stoff durch Bespriihen eines Formteiles, besteht daiin, dass die Klebstoff- 
schicht dicker und insbesondere mit einer variierenden Dicke auslegbar ist. 
Derart kann die Klebstofischicht genau beispielsweise an nur lokal rauhe oder 
sonsmie unebene Flachen anpassbar ausgestaltet werden oder es konnen start 
nur schichtformige Klebeteile auch eigentliche Klebstoffkorper vorgesehen 
werden, die bei der Aufeinanderbringung der zu verklebenden Oberflachen in 
einer vorgegebenen Weise deformien werden. 

In an sich bekannter Weise konnen auch zwischen Klebeteil und Formteil 
eine Reihe von ahnlichen Formteilen verbindende, quasi endlose Schnure 
eingegossen werden, die dann beim Verkleben entweder entfernt oder abge- 
schnitten werden. Der Klebeteil kann auch, ebenfalls fur eine definierte Ver- 
bindung von einer Mehrzahl von Formteilen, auf einen beispielsweise silikoni- 
sierten Papierstreifen gegossen werden, wobex die einzelnen Forrateile vor 
dem Verkleben dann durch Abschalen vom Papierstreifen gelost werden. 
Selbstverstandlich kann auch der Formteil in derselben Art und Weise auf 
einen Papierstreifen gegossen werden. 
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Anhand der folgenden Figuren sollen beispielhafie Ausfiihrungsformen des 
erfindungsgemassen, verklebbaren Formteiles mit integriertem Klebeteil im 
Detail beschrieben werden. Dabei zeigen: 

5 Figuren la bis Id ein Schema fur die Herstellung und Verklebimg eines sche- 
matisierten, verklebbaren Formteiles; 

Figur 2 eine Draufsicht von der KJebeteilseite auf einen als Verschlussein- 
heit fur einen Behalier fur fliessfahiges Gut ausgestalteten, verkleb- 
10 baren Formteil; 

Figur 3 einen Querschnitt durch den verklebbaren Formteil nach Figur 2; 

Figuren 4 bis 6 Varianten von Klebeteilen und ihre Anwendung. 

15 

Figuren la bis Id zeigen sehr schematisch die Herstellung eines beispielhaf- 
ten erfindungsgemassen, verklebbaren Formteiles und seine Verklebung mit 
einem weiteren Gegenstand. 

20 

Figur la zeigt als Schnitt durch den Giesshohh-aum 1 die zvveiieilige Spritz- 
gussform 10, 11 fur den ersten Spritzgussschritt, in dem der Klebeteil aus ei- 
nem Schmelzkleber A gegossen mrd. Damit der gespritzte Schmelzkleber A 
25 beim Abkuhlen nicht an der Spritzgussform haften bleibt, werden Spritzguss- 
formen 10 und 11 aus mit Polytetrafluoroethylen (FIFE) beschichtetem Nik- 
kei, aus Polytetrafluoroethylen (FTFE), aus Chrom oder aus einer Titan-Nik- 
keilegiening verwendet. 

^30 
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Figur lb zeigt wiedenim im Schnitt durch den Giesshohlraum 2 die zweiteili- 
ge Spritzgussform 10, 12 ffir den zweiten Spritzgussschritt, in dem an den Kle- 
beteil 3 der Fonnieil mit einem Material B gegossen vnrd. 

5 

Fiir die beiden Spritzgussschritte sind die Parameter (Spritztemperanir, Lange 
der Abkiihlungszeit etc.) derart zu wahlen, dass zwischen dem Klebeteil und 
dem Formteil eine haltbare Riessnahi entsteht. 

10 

Eine Verfahrensvariante besteht darin, dass der Formteil in mindestens einem 
Spritzgussschritt zuerst gegossen und der Klebeteil in einem weiteren 
Spritzgussschritt an den bereits vorhandenen Formteil angegossen vdrd. 

15 . 

Figur Ic zeigt schematisch den Aktivierungsschritt, in dem die zu verklebende 
Oberflache des Klebeteils 3 fur den Klebevorgang aktiviert wird und Figur id 
zeigt das verklebte Produkt, in dem der KlebeteQ 3 zwischen dem Formteil 4 
und dem beklebten Gegenstand 5 angeordnet ist, wobei nur zwischen Klebe- 
20 teil 3 und beklebtem Gegenstand 5 eine echte Klebeverbindung (ohne Struk- 
turveranderung der beklebten Oberflache) vorhanden ist. 

Figuren 2 und 3 zeigen als beispielhafte Ausfuhrungsform eines erfindungs- 
25 gemassen, verklebbaren Formteiles eine Verschlusseinheit, wie sie bereits 
eingangs erwahnt wurde (EP-Al-546999). Figur 2 zeigt die Verschlusseinheit 
als Draufsicht und Figur 3 geschnitten. Die Verschlusseinheit besteht aus 
einem im wesentlichen rohrformigen Ausgussteil 6 und einem die eine 6ff- 
nung des Ausgussteils verschliessenden Verschlussteil 7. Im Bereiche der 
30 anderen Offnung des Ausgussteils ist ein flanschformiges Verbindungsstuck 8 
angeformt, auf dem der Klebeteil 9 haftet. 
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In den Figuren 2 und 3 sind auch beispielhaft z^ei Schnure 20.1 und 20.2 
eingezeichnet, die eine Reihe von weiteren gleichen Verschlusseinheiten 
(nicht dargestellt) verbinden. Dabei sind die Schnure derart im Grenzbereich 
der Fliessnaht zw-ischen Fonnteil und Klebeteil angeordnet, dass sie leicht 
seitlich (Pfeile C) entfernt werden konnen. Schnure, die weiter gegen den 
Mittelbereicfa der Fliessnaht angeordnet sind, mussen fur die Trennung der 
Verschlusseinheiten zerschnitten werden. 

Als Variante ffir eine Verbindung von einer Mehrzahl von Verschlusseinhei- 
ten kann auch, wie bereits erwahnt, ein Papier- oder Kunststoffstreifen 21 
(nur in der Figur 3 dargestellt) zur Anwendung kommen. Das Material des 
Streifens 21 muss derart gewahit werden, dass die Haftung zv^-ischen dem 
Klebeteil 3 und dem Streifen 21 fur den Transport der verbundenen Ver- 
schlusseinheiten ausreicht, dass sie aber fiir die Verklebung ohne Beschadi-- 
gung des Klebeteils gelost werden kann. 

Figuren 4, 5 und 6 zeigen zwei beispielhafte Anwendungen von im Gegensatz 
zu im wesentlichen flachig ausgestalteten Klebeschichten dreidimensional 
ausgestalteten Klebekorpem, die verschiedenste Funktionen erfullen konnen. 

Figur 4 zeigt im Schnitt einen Teil eines verklebbaren Fonnteils, beispiels- 
weise den Kleberand einer Verschlusseinheit, und zwar links vor dem Ver- 
kleben und rechts mit einem Gegenstand 5 verklebt Der Klebeteil besteht 
aus einer Klebeschicht 3.1, die beim Verkleben zusammengedruckt wird (3.1'), 
und einem Klebekorper 3.2, der beim Verkleben deformiert wird (3.2'). Die 
Klebeschicht 3.1' hat dabei beispielsweise die Funktion der mechanischen 
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Haftung, wahrend der Klebekorper 3.2' die Funkiion der Dicbtung iiber- 
nimmt. 

5 Figur 4 zeigt auch, dass der Klebeteil aus verschiedenen, voneinander getrenn- 
len Bereichen (3.1, 3.2) bestehen kaim, wobei die Fliessnahte der Bereiche 
beispielsweise in einer Ebene angeordnet siiid. 

10 FIgur S zeigt (teilweise) einen weiteren verklebbaren Formteil (wiederum 
links vor dem Verkleben, rechts nach dem Verkleben), der einen Klebekdrper 
3.3 aufweist. Der wahrend dem Verkleben deforroiene Klebekorper 3.3' kann 
sich, vne dargestellt, beispielsweise an nicht ebene Stellen des zu verkleben- 
den Gegenstandes 5 anpassen, er kann Hohlraume Oder Ritzen- fuUen oder 

15 andere Funktionen ubemehmen. 

Figur 6 zeigt eine weitere Anwendung eines Klebekorpers, wiederum links vor 
der Verklebung und recht in verklebtem Zxistande. Es handelt sich hier urn 

20 einen Formteil, der beispielsweise fiber eine Naht 6 eines Behalters aus Pa- 
pier oder Pappe verklebt werden soil, wobei sich die Papier- oder Pappekan- 
ten in der Naht 6 uberlappen und dadurch eine Materialverdickung ergeben. 
Wenn der Klebekorper 3.4 bereits an die zu uberklebende Naht 6 formmassig 
angeglichen ist, ist eine bedeutend prazisere Verklebung moglich. 

25 . . 
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PATENTANSPRUCHE 

5 

1- Durch Spritzguss hergestellter, verklebbarer Formteil aus mindestens zu'ei 
thermoplastischen KunststofEmaterialien, dadurch gekennzeichnet, dass er 
eincn Klebeteil (3) und einen Formteil (4) aiifweist, wobei der Klebeteil 
(3) aus einem Schmelzkleber (A) besteht und durch eine Fliessnaht mil 
10 dem Formteil (4) verbunden isi. 



2. Verklebbarer Formteil nach Ansprucfa 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Fliessnaht aus mehreren, voneinander getreraiten Nahxbereichen 
35 besteht. 



3. Verklebbarer Formteil nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Klebeteil (33) senkrecht zur Fliessnaht an ver- 
20 schiedenen Stellen verschiedene Dicken aufweist. . 



4. Verklebbarer Formteil nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass er als Verschlusseinheit (6/7) an einem Behalter aus 
Papier, Pappe oder mit Polyathylen beschichtetem Papier oder Pappe 
yprgesehen ist, dass der Formteil mindestens im Bereiche der Fliessnaht 
mit dem KlebeteU aus Polyethylen oder Polypropylen besteht und dass 
der Klebeteil aus einem Schmelzkleber besteht, der als Grundpolymer ein 
Ethylen-yinyl-acetat-copolymer oder ein Polyamid enthalt. 
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5. Verklebbarer Fonnteil nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zuischen Klebeteil und Formteil eine Mehrzahl von 
Schnuren (20.1, 20.2) verlauft, die eine Mehrzahl von mindestens ahn- 
lichen, verklebbaren Formteilen verbinden. 



6. Verklebbarer Formteil nacfa einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass er zusammen mit einer Mehrzahl mindestens ahnli- 
cher, verklebbarer Formteile auf einem Streifen (21) haftet, wobei minde- 
10 stens ein Teil des Klebeteils (9) zwdscfaen Streifen und Formteil angeord- 

net ist. 



7. Herstellungsverfahren fiir den verklebbaren Formteil nach einem der An- 
15 sprfiche 1 bis 6 durch ein Multimaterialien-Spritzgussverfahren mit minde- 
stens zwei Spritzgussschritten, dadurch gekennzeichnet, dass in einem der 
Spritzgussschritte ein Schmelzkleber zu einem Klebeteil gegossen wird 
und dass die Parameter der Spritzgussschritte derart cingerichtet werden, 
dass zwischen Klebeteil (3) und iFormteil (4) eine Fliessnaht entsteht. 

20 

8. Herstellungsverfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass - 
zuerst der Klebeteil (3) gegossen, dann die Spritzform veranden und 
dann in mindestens einem weiteren Spritzgussschritt der Formteil (4) 

25 gegossen udrd. 



30 



9, 



Herstellungsverfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass mindestens fur die Herstellung des Klebeteils (2) Spritzformen (10, 
11) Oder Telle von Spritzformen aus mit Polytetrafluoroethylen beschich- 
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tetem Nickel, aus Polytetrafluoroethylen, aus Chrom oder aus einer Nic- 
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kel-Titan-Legiening verwendet werden. 

10. Herstellungsverfahren nach einem der Aiispriiche 7 bis 9, dadurch ge- 
5 kennzeichnet, dass zwischen KlebeteO und Formteil quasi endlose Schnii- 

re (20.1, 20JZ) eingefuhrt werden. 

11. Herstellungsverfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch ge- 
10 kennzeichnet, dass der Klebeteil auf eiuen quasi endlosen Streifen (21) 

gegossen wird. 
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